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ALGORITHMS AND COMPUTER PROGRAMS FOR RESEARCH 
TECHNOLOGICAL PROCESSES OF WOOD SHOP:  
GENERALIZED SCHEME OF THE COMPONENT PROGRAM ''POTOK'' 
 
В прототип КП «ПOTOK» (ранее она нашла название «POTOK») внесены все 
дополнения по математическим моделям, а также улучшен ввод входных данных. Со-
кращено количество моделируемых станков в технологическом потоке в соответст-
вии с поставленными задачами, что позволяет сократить машинное время на имита-
цию работы лесообрабатывающего цеха, сократить число ошибок и сбоев компьюте-
ра в процессе работы. 
 
In the prototype KP "POTOK" (earlier she found the name "ROSTOK") is entered all 
additions to the mathematical models, as well as improved input data. Reduced the number of 
simulated machines in the process stream in accordance with the tasks, reducing computer 
time to simulate both the wood-working shop, to reduce the number of errors and computer 
crashes in the process. 
 
КП «ПОТОК» работает на выходной информации от КП «СЫРЬЕ» и КП «СТА-
НОК», составлена на базе идеологии Q- и А-схем [1] и моделей операций технологиче-
ского процесса лесообрабатывающего цеха [2, 3, 4, 5, 6]. 
Структурная схема моделируемой системы представлена на рисунке 1. В струк-
турной схеме для имитационного моделирования задается один или два подающих 
транспортера (Тр1, Тр2) с питателями, от 0 до 2-х головных станков (ГС1, ГС2), от 0 до 
4-х станков 2-го уровня (ВСN) и от 0 до 8 станков 3-го уровня (ТСN). 
Станки JCN (J Є{Г, В, Т или 1, 2, 3}) классифицированы по: 
- применяемой схеме деления круглых лесоматериалов Бd групповым способом  
на Бш (брусья) или Дт (доска), на Бш/Дт (брусья и доски); 
- числу заготовок 3 в пакете для деления на JCNJCN для ПД (деления пакета-
ми) и JCN для ШД (поштучное деление заготовок); 
- типу станка JCN по надежности  JCN1ТJCN4Т; 
- расположению JCN к станку предыдущего уровня (для ГСN к ТрN) – на левые 
(Л) и правые (П). 
Моделирующий алгоритм (рис. 2) состоит из двух взаимосвязанных укрупнен-
ных унифицированных подалгоритмов  для моделирования подачи сырья в цех (блок 9) 
и моделирования работы станков JCN (блок 20).  
Обозначение временных показателей работы моделирующей системы и ее эле-
ментов: tтi – текущее время моделирования, Δt – шаг моделирования, Тм – продолжи-
тельность моделирования, t ,ТрNНЦi  t JCNНДi  – текущие времена готовностей ТрN к подаче 
бревна в цех и к JСN и начало деления заготовки, t ТрNЗП  – время восстановления запаса 
на питателе ТрN, t ,ТрNЦi  t JCNДi  – длительность цикла ТрN для i-го бревна и длительность 
деления i-й заготовки на JCN, t JCNПСi  – длительность i-го простоя JCN по собственным 
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причинам, t JCNНПСi  – текущее время наступления очередного i-го простоя станка по собст-
венным причинам, t JCNМСi  – длительность i-го периода работы JCN без собственных про-
стоев, ∑t ТрNПЗ , ∑t JCNПЗ  – сумматоры простоев ТрN и JCN из-за отсутствия заготовок на их 
питателях, ∑t JCNПС  – сумматор простоев JCN по собственным причинам, ∑t ТрNПП , ∑t JCNПП  – 
сумматоры простоев из-за переполнения питателей станков последующих уровней де-
ления, ∑t ,ТрNЦ    ∑t JCNД  – сумматоры длительностей циклов.  
 
 
Условные обозначения: 
 
 
 
Рис. 1. Структурная схема моделируемой системы  
«Лесообрабатывающий цех» 
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Рис. 2. Принципиальная схема компонент-программы «ПОТОК» 
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Рис. 2. Принципиальная схема компонент-программы «ПОТОК» (продолжение) 
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Количественные показатели работы станка JCN представлены в таблице. 
 
Таблица 2 
Количественные показатели работы станка JCN 
 
Схема Обозначение Наименование 
Объем и число заготовок 3j-1 на пита-
теле JCN в tтi 
V3 ;ПN1j  
n3 ;ПN1j  
∑V3 ;ПN1j  
∑n3 ПN1j  
Объем и число поступивших на пита-
тели JCN заготовок  3j-1   за 0...tтi 
Число заготовок 3j-1, поступивших на 
JCN из его питателя  
Число заготовок 3j, полученных на 
JCN из одной заготовки 3j-1 
Объем и число обработанных на JCN 
заготовок 3j-1 за 0...tтi 
 
n3 ;ВN1j  
 
n3 ;1N-3j 1j  
∑V3 ;CN1j  
∑n3 ;CN1j  
∑V3 ;CNj  
∑n3 CNj  
Объем и число полученных  на JCN 
заготовок  3j за 0...tтi 
Объем и число заготовок 3j на питате-
ле (J+1)CN в tтi 
 
 
V3 ;ПNj  
n3 ;ПNj  
 
∑V3 ;ПNj  
∑n3 ПNj  
 
Объем и число поступивших на пита-
тель (J+1)CN заготовок 3j за 0...tтi 
 
Моделирующий алгоритм определяет и фиксирует последовательные состояния 
элементов Сi заданной структурной схемы технологического процесса через интервалы 
времени с шагом Δt в диапазоне ОТм, где Тм – время моделирования. 
После ввода исходных данных и выполнения начальных условий (блоки 1 и 2) 
определяется очередное текущее время моделирования tтi (блок 3). Если оно меньше 
заданного Тм (блок сравнения 4), то управление передается к блокам 515, осуществ-
ляющих связь системы S с внешней средой посредством транспортеров ТрN, как кана-
лов связи, к станкам JCN первого уровня (J = 1) от питателей ТрN емкостью Е ,ТрNП  за-
полняемых по мере их опустения пачками круглых лесоматериалов (время возобновле-
ния запаса t ).ТрN3П i  После последовательного просмотра состояний всех транспортеров 
nТр в текущее время tтi моделирующим алгоритмом управление передается к блокам 
программы 1624. 
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Для просмотра состояний станков JCN в tтi, где JCN – станок с порядковым но-
мером N в J-ом уровне системы S, организовано два цикла. Внутренний цикл просмат-
ривает все станки n ,JC  расположенные на J-ом уровне системы, а внешний цикл переда-
ет управление последующему J+1 уровню системы. 
После просмотра состояний всех станков JCN управление передается в блок 3, 
текущее время увеличивается на шаг моделирования Δt и вся процедура повторяется 
вновь n раз до равенства времен tтi и Тм. При достижении конца моделирования накоп-
ленная в сумматорах информация о функционировании технологического процесса вы-
дается на экран дисплея (блок 26). 
Опыт эксплуатации КП «Поток» в рамках КП «Цех» показал удовлетворитель-
ные результаты [79]. КП «Поток» совместно с другими компонент-программами по-
зволяет решать многие задачи анализа и синтеза. 
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